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El presente trabajo de investigación aborda una propuesta de aplicación del método 
Lean Manufacturing para la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C, que tiene como 
nombre comercial Tintura S.A.C. Se realizó en el último trimestre del 2019 y presenta 
como objetivo mejorar la productividad en el área de laboratorio en donde su principal 
proceso es el teñido de telas e hilos. El trabajo se dividió en dos partes; en principio, se 
observó y evaluó el área de laboratorio identificando problemas críticos en el orden, 
disciplina y clasificación de los materiales de producción. Posteriormente, se propuso la 
aplicación de la metodología de las 5S y el estudio de tiempos y movimientos lo cual se 
llevó a cabo en un periodo de 24 días en ambos casos.  
Como resultados, y mediante una simulación de datos, se obtuvo que, aplicando las 
herramientas de gestión antes mencionadas, se redujo el tiempo de fabricación de los tintes 
de 66,91 minutos a 57,82 minutos; también se disminuyó el tiempo de búsqueda de 
materiales de 7,30 minutos a 4,03 minutos. De esta manera, se contribuye a una mejora en 
general de los tiempos de entrega, cumpliendo satisfactoriamente con los tonos requeridos 
por los clientes sin retrasos en sus órdenes y consiguiendo, además, no solo eficacia sino 
también eficiencia en el área de laboratorio. 
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1.1 Estado de la situación del sector y la empresa 
1.1.1 Descripción del sector  
El sector textil ha sido por mucho tiempo, en gran medida, un sector generador de 
puestos de trabajo dentro de la economía del país, ha registrado sostenibles niveles de 
crecimiento hasta el año 2008 y luego una recuperación hasta el año 2012. En el 2019, la 
Cámara de Comercio de Lima (CCL), indica en su informe económico que el Perú ocupa 
el último puesto en competitividad comparado con los demás países que integran la 
Alianza del Pacífico (Colombia, México, Chile y Perú). Esto implica que, en el ámbito 
económico empresarial, las empresas han disminuido su capacidad de alcanzar 
rentabilidad en el mercado frente a sus contendientes. Adex (2018) en su boletín, Perú 
Exporta Edición 417 en el titular Perú pierde la carrera por la competitividad, señala que 
la cadena textil-confecciones enfrenta altos costos que generan baja competitividad e 
informalidad. El reto de las empresas textiles es darle cada vez más valor agregado a su 
producto y lograr tener precios competitivos. Según el “Estudio de Investigación Sectorial 
Textiles y Confecciones”, elaborado por el Ministerio de la Producción (PRODUCE), en 
el 2015 la industria textil alcanzó el 8.9% del PBI (Producto Bruto Interno) nacional 
respecto al año 2014 que tan solo fue del 1.3%. Además, es relevante mencionar que es un 




1.1.2 Descripción de la empresa  
La empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C se funda en mayo del 2005 como 
sociedad anónima cerrada incorporándose al teñido de tela e hilos para la venta total. En el 
2007 la empresa se sometió a un proceso concursal ante INDECOPI, donde su propuesta 
denominada Acuerdo Global de Refinanciación (AGR) quedara aprobada el 12 de 
noviembre del 2008 con el voto aprobatorio del 77% de acreedores reunidos en Junta de 
Acreedores. La aprobación del AGR puso fin a la reestructuración total de la deuda de la 
empresa frente al 100% de sus acreedores concursales (20 mil soles) posibilitándola a: 
i) La obtención del capital de trabajo necesario para su óptimo funcionamiento. 
ii) La realización de nuevas inversiones en máquinas y equipos para mantener la 
competitividad de la empresa. 
Estas circunstancias lograron que la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C logre 
obtener, a corto plazo, el liderazgo absoluto en el sector textil de teñidos, forjándose así, 
una de las empresas más sólidas del rubro.  
La empresa tiene como nombre comercial Tintura S.A.C y está en el grupo de las 
medianas empresas, cumpliendo este 2019 con 14 años en el rubro textil, específicamente 
en el teñido de telas e hilos para diferentes clientes de Lima y provincias teniendo de 
competencia en el mismo rubro a empresas líderes como Creditex, Ibsa, entre otros.  
La empresa está conformada por más de 50 trabajadores distribuidos en dos turnos en 
las áreas de almacén, rameado, planta y laboratorio. Su principal proceso es el teñido de 
telas e hilos. Actualmente, la empresa presenta una baja en las ventas y, por tanto, en la 
producción debido a los problemas mencionados en la situación problemática que afectan 
al país. Sin embargo, otro factor adicional que ha afectado a la empresa es la reducción de 
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la cartera de clientes debido a algunas demoras en las entregas de los teñidos, que la 
competencia ha sabido aprovechar al realizar el proceso de manera más rápida y eficiente. 
Este factor se ha manifestado en la reducción de órdenes de servicio por parte de los 
clientes habituales. En el mercado actual, la velocidad de atención y la calidad del servicio 
dan un punto a favor a la empresa sobre todo en entornos altamente competitivos. La 
estadística de toda esta información se muestra como data histórica en el punto 4.1, misma 
que nos fue brindada por Tintura S.A.C. Cuenta con 10 máquinas de la marca Brazzoli 
para su proceso principal, pero debido a la baja producción solo se están usando 7 de ellas. 
Las capacidades de estas máquinas varían de entre 500, 350, 150 y 50 Kg de carga, 
teniendo una capacidad de atención de casi 3 toneladas de telas para tinte diarios 
usándolas al 100%. 
Con respecto al proceso de teñido, regularmente se producen re procesos debido a que 
muchas veces al final del tiempo programado no se alcanza la tonalidad del color 
requerido por el cliente, por lo que se queda en la máquina un tiempo adicional que varía 
entre 30 a 40 minutos. 
1.1.3 Descripción del proceso de teñido 
La empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C, compra materias primas a proveedores 
nacionales e internacionales para la fabricación de los tintes que posteriormente utilizará 
según las órdenes de servicio de los clientes en teñido de telas e hilos. El cálculo de las 
nuevas formulaciones y concentraciones para el teñido de la tela e hilo se realiza mediante 
pruebas en el laboratorio. Con respecto al área de laboratorio, una vez recibido el pedido 
del cliente y con las especificaciones solicitadas se inicia la preparación de los colores y el 
muestreo para obtener el pedido solicitado con la calidad y especificaciones requeridos. 
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Luego de elaborar el tinte, este pasa al área de producción que se encarga de aplicar el 
teñido. Se considera al área de laboratorio de vital importancia porque es el comienzo del 
proceso productivo y si se logra mejorar los tiempos de preparación de los tintes, ello 







































Figura 1: Flujo grama de procesos del área de laboratorio - Tintura S.A.C 
                                             Fuente: Elaboración propia 
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1.1.4 Problemática de la empresa – Área de laboratorio 
Después de haber entrevistado a los colaboradores del área de laboratorio de Tintura 
S.A.C y luego de revisar y analizar las hojas de verificación del área investigada, se 
determinó las siguientes causas críticas que afectan a la productividad:  
• Desorden de los materiales en general y en específico de los que sirven de insumo 
para las máquinas, 
• Ausencia de limpieza y orden los espacios geográficos de laboratorio, 
• Carencia de señalización en productos, maquinarias e insumos, 
• Incorrecto almacenaje de la materia prima, se observó que se almacena de forma 
apilada contra la pared, considerándose como un alto índice de riesgo por 
accidente de caída o derrumbe de objetos. 
Posteriormente se elaboró una matriz de relación de causas con el problema. 
Tabla 1 
Identificación de causas que sirven para alimentar un diagrama Ishikawa. 






Antiguas, sucias y 
golpeadas 
No hay implementos 
de limpieza 
Falla de la máquina  
Demora en el arranque Máquina obsoleta 
2 Mano de obra 
Demora en la 
combinación de teñido 





Demora de cambios de 
turno del personal 
Alta Rotación de 
personal 
3 Material 












Mala iluminación de 
laboratorio 
- 
Área desordenada por 
muchos elementos 
Objetos innecesarios  
Fuente Elaboración propia. 
Con la información de la matriz, se procede a elaborar el esquema de Ishikawa a fin de 





 Figura 2: Esquema de Ishikawa.  




 En la figura 2, se aprecian los problemas claramente identificados dentro del área de 
estudio de la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C que afectan a la productividad. 
Esta información fue recabada del personal encargado, jefe de laboratorio, asistente de 
laboratorio y auxiliar, con el fin de realizar estudios con mayor exactitud y plantear mejoras 
al respecto. 
1.1.5 Matriz de priorización  
En la tabla 2, se han ordenado las causas tomando cuatro criterios prioritarios en la 
medida: de cómo influye en el problema, genera pérdida económica, genera pérdida de 
producción y dificultad para corregir. 
Tabla 2 
Relación de Causa – Efecto 


















Antigüedad de las 
máquinas 
2 3 3 3 11 
2 
Falla de las 
máquinas 
1 1 1 1 4 
3 
Demora en el 
arranque 
1 3 3 1 8 
4 
Altos tiempos para 
cambiar tonalidades 
5 5 5 4 19 
5 
Alta rotación de 
personal 





5 5 2 3 15 
7 
Poca iluminación del 
laboratorio 
3 2 3 2 10 
8 Área desordenada 5 3 5 3 16 
Fuente: Elaboración propia 
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Esta información se representa, además, en un diagrama árbol causa-efecto para 




Cuadro para hallar el diagrama de Pareto 
Ítem Causa raíz Porcentaje 
Porcentaje 
acumulado 
C1 Altos tiempos para cambiar tonalidades 19% 19% 
C2 Alta rotación de personal 17% 36% 
C3 Área de laboratorio desordenada 16% 52% 
C4 
Materiales de laboratorio desordenados 
por falta de control 
15% 67% 
C5 Antigüedad de las máquinas 11% 78% 
C6 Poca iluminación del laboratorio 10% 88% 
C7 Demora en el arranque 8% 96% 
C8 Falla de las máquinas 4% 100% 
Fuente: Elaboración propia 
1. Alta rotación de 
personal y tiempo 
excesivo para cambiar 
tonalidades
2. Area desordenada 
con materiales sin 
control
1. Problemas de 
desorden en el 
laboratorio atribuibles 
al factor humano
1. Pérdidas en la 
productividad física
Figura 3: Diagrama árbol. 




Figura 4: Diagrama de Pareto.  
Fuente: Elaboración propia 
  
Del diagrama de Pareto se observa que las principales causas son: 
C1.  Altos tiempos para cambiar tonalidades 
C2. Alta rotación de personal 
C3. Área de laboratorio desordenada 
C4. Materiales desordenados sin control 
C5. Antigüedad de las máquinas 
C6. Poca iluminación del laboratorio 
































Sin embargo, se pretenderá atacar a las más críticas siendo C1, C3 y C4 las que mayor 
impacto tienen en la baja productividad de la empresa en su área de laboratorio excluyendo a 
C2 debido a que se encuentra fuera del alcance de la investigación. 
Para C1, se propone hacer un estudio de tiempos y movimientos de manera que se pueda 
intercambiar rápidamente de máquina Starlet para la preparación del siguiente tono de tinte 
deseado. 
Para C3 y C4, se propone la implementación de 5S de manera que el área y los materiales 
e insumos de laboratorio estén debidamente clasificados, ordenados, limpios, estandarizados 
y se incorpore disciplina en los colaboradores del área. De este modo, ahorrar tiempo e 
incrementar la productividad en laboratorio. 
1.2 Descripción del proyecto 
1.2.1 Problema de investigación  
1.2.1.1 Problema de investigación general  
La empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C presenta baja productividad en el área de 
laboratorio. 
1.2.1.2 Problemas de investigación específicas  
• Altos tiempos en el cambio de tonalidades para la producción. 





1.2.2 Pregunta de investigación  
1.2.2.1 Pregunta de investigación general 
• ¿De qué manera se puede mejorar la baja productividad en el área de laboratorio de 
la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C., Lima 2019? 
1.2.2.2 Preguntas de investigación específicas  
• ¿De qué manera se puede reducir el tiempo de trabajo en la elaboración de tintes 
para la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C., Lima 2019? 
• ¿De qué manera se mejora el desorden en el manejo de las combinaciones de tintes 
y la mala organización de los materiales de trabajo en el laboratorio de la empresa 
Tecnología & Tintura Textil S.A.C., Lima 2019? 
1.2.3 Objetivos 
1.2.3.1 Objetivo general  
Proponer la implementación de la metodología Lean Manufacturing para obtener mejoras 
en la productividad en el área de laboratorio de la empresa Tecnología & Tintura Textil 
S.A.C., Lima 2019.  
1.2.3.2 Objetivos específicos  
• Proponer la aplicación de la herramienta de Estudio de Tiempos y Movimientos 
para el proceso de elaboración de tintes en el área de laboratorio de la empresa 
Tecnología & Tintura Textil S.A.C., Lima 2019. 
• Proponer la aplicación de las 5S en el área de laboratorio de la empresa Tecnología 




1.2.4.1 Hipótesis general  
La implementación de la herramienta de gestión Lean Manufacturing mejorará su 
productividad en el área de laboratorio de la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C. 
1.2.4.2 Hipótesis especificas   
• La implementación del estudio de tiempos de trabajo optimiza el tiempo en la 
elaboración de tintes en la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C.   
• La implementación de las 5S y organización del trabajo en el área de laboratorio, 
mejoran la eficiencia productiva en la elaboración de tintes en la empresa 
Tecnología & Tintura Textil S.A.C.   
1.2.5 Justificación   
La presente investigación se justifica debido a que actualmente hay una baja en la 
productividad en el área de laboratorio de la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C.  
Esto se evidencia en el capítulo 4, en donde se indica que hay una tendencia negativa de la 
producción por Kg. de teñido de telas e hilos en laboratorio. Así tenemos que el volumen de 
producción fue de 658000 Kg, 645000 Kg y 610000 Kg durante los años 2017, 2018 y 2019 
respectivamente. 
Por tal motivo, se considera necesario proponer la implementación de Lean Manufacturing 
con las herramientas 5S y Estudio de Tiempos y Movimientos para tener mejoras en la 
productividad del área en estudio. 
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1.2.6 Delimitación y alcance  
El alcance del presente trabajo comprende el área geográfica y espacial de la empresa 
textil, Tecnología & Tintura Textil S.A.C, específicamente en el área de laboratorio. Las 
limitaciones que se presentaron, se debieron principalmente a las pocas referencias 
encontradas en investigaciones nacionales e internacionales sobre empresas textiles 
dedicadas a la tintura de telas e hilos. Otra limitación importante, fue debido a que el área 
de laboratorio está en continua dinámica, se trató de conseguir al máximo los datos para la 
investigación con las limitaciones de las operaciones de planta, evitando ser lo más 
intrusivos posibles para no perjudicar su producción. 
Este trabajo de investigación se limita exclusivamente al área de laboratorio por lo que 





LITERATURA Y TEORÍA SOBRE EL TEMA 
2.1 Antecedentes  
2.1.1 Antecedentes Nacionales  
Alcarraz, D. (2016), en su investigación Incremento de la capacidad de producción de 
fabricación de estructuras de moto taxis aplicando metodologías de las 5S’s e ingeniería de 
métodos, tiene por objetivo proponer mejoras al proceso de producción de moto taxis en una 
empresa manufacturera. Alcarraz, implementa la herramienta de 5S’s en una fábrica de 15 
estructuras (chasis) de moto taxis. El método usado fue el análisis descriptivo para planificar 
las aplicaciones tal que el método 5S mejore la productividad y el clima laboral. Alcarraz, 
obtuvo como resultados que se incrementó en un 50% el aprovechamiento del espacio 
geográfico y también un aumento en la capacidad de producción siendo este último del 
13.1%. 
Huillca y Monzón (2015), presentan su tesis denominada Propuesta de distribución de 
planta nueva y mejora de procesos aplicando las 5S y mantenimiento autónomo en la 
planta metalmecánica que produce hornos estacionarios y rotativos. El objetivo fue 
aumentar la productividad en la línea de producción aplicando las 5S en áreas de 
soldadura y pintura. Huillca y Monzón (2015), mostraron su diagrama de causa-efecto, 
para identificar aquellas causas que generaban la baja de la producción. El método 
utilizado fue implementación de la metodología 5S, logrando reducir el costo operativo. 
Aliaga (2015), en su estudio, Plan de mejora del sistema de producción basado en 
ingeniería de métodos para incrementar la productividad en una ensambladora de 
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extractores de aire, señala que el objetivo es analizar las causas que influyen en baja 
productividad y elevados costos de operación. Aliaga, tuvo por objetivo mejorar e 
incrementar la productividad y reducir los altos costos operativos en una fábrica que 
ensambla extractores de aire. Propone como método de mejora usar el diagrama de 
Ishikawa. Como resultado, Aliaga obtuvo un aumento en la productividad, pasando de 
12.199 a 21.544 ensambles por día (56%). 
2.1.2 Antecedentes Internacionales 
Rodríguez (2015), realizó la investigación para la Universidad Nacional de Guayaquil, 
Implementación de la Metodología de Mejora 5S en una empresa Litografica-2015, su 
principal problema se debe a que el mercado del Área de Libre Comercio de las Américas 
(ALCA), permitió el ingreso de empresas extranjeras que tienen mejores niveles de 
productividad. El objetivo principal de Rodríguez es que la empresa tenga un mejor índice de 
productividad para volverse competitiva frente a las empresas extranjeras. El método 
empleado explora y analiza la problemática según lo enmarca la metodología de las 5S, 
comienza con un plan expositivo para desarrollar un trabajo experimental. De modo que, 
Rodríguez no alcanzó el mejoramiento en el nivel de productividad de la empresa, pero sí 
logró una reducción significativa en los costos de producción a diferencia de los que tenía 
antes de usar las 5S como herramienta de gestión.  
Sánchez (2016), señala en su investigación Aplicación de la herramienta de las 5S en 
Frico´s de Colima, para la Universidad de Colima, Colombia, que su objetivo fue mejorar el 
clima laboral, desarrollar la productividad orientado a hacer uso de los tiempos en la 
producción, implementa mejoras y controles en la producción. Sánchez, usó las 5S en la 
empresa Frico’s y obtuvo por resultados que hubo cambios como la eliminación de equipos, 
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materiales inservibles u obsoletos, reduciendo el riesgo de accidentes en el trabajo y reducción 
en los tiempos de búsqueda de herramientas lo que permitieron elevar la productividad en sus 
líneas de trabajo en comparación con otros meses del estudio realizado. 
Gómez, Giraldo y Pulgarin (2012), plantean en su estudio de Implementación de la 
metodología 5S en el área de carpintería en la Universidad de San Buenaventura, que la 
inexistencia de orden y limpieza en la carpintería, son los generadores de accidentes laborales 
por lo que plantean la implementación de la herramienta 5S para brindar un lugar de trabajo 
con las condiciones de orden, higiene y seguridad idóneos y que, a su vez, pueda la 
organización tener un clima laboral de calidad propicio. Su objetivo fue reconocer a aquellos 
ambientes de trabajo no apropiados, que reduzcan la eficiencia laboral. Gómez et al, 
utilizaron como método la metodología de las 5S teniendo en cuenta los aspectos de 
productividad y clima laboral. Como resultado se logró la mejora en las operaciones de 
productividad en un 15%; además, tuvo un impacto positivo en la motivación de los 
trabajadores.   
Juárez (2009), en su trabajo de Propuesta para implementar metodología 5S en el 
departamento de cobros de la subdelegación Veracruz norte IMSS, señala como objetivo de 
su investigación evitar la baja producción y productividad que generaba pérdidas en el cobro 
causado por una mala administración y gestión de cobranza. Utilizó la metodología 5S 
pudiendo lograr mejorar el clima laboral y la productividad de cada trabajador. Los resultados 
de Juárez, fueron un incremento del 25% en la productividad del personal y un 4% en la 
eficiencia en el área de cobranzas. 
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2.2 Bases Teóricas  
2.2.1 Evolución del Lean Manufacturing 
Tejeda (2011), afirma que la filosofía de Lean Manufacturing fue desarrollada por Toyota, 
la industria automovilística más importante de Japón. Además, refiere que los ingenieros Eiji 
Toyoda y Taiichi Ohno, fueron los pioneros en lo que posteriormente Toyota nombraría 
como “Sistema de Producción Toyota o TPS” y que luego tomaría el nombre de Lean 
Manufacturing. 
Naylor, Naim y Berry (1999), apoyan que “Lean Manufacturing se fundamenta en TPS y 
que permite incrementar la eficacia de la producción eliminando radicalmente las pérdidas y 
el desperdicio”.  
2.2.2 Definición de Lean Manufacturing 
Los autores Villaseñor y Galindo (2008), citado por Cotera (2017), comentan que Lean es 
“un sistema de negocio que sirve para organizar y administrar el desarrollo de operación, 
proveedores y relaciones con el cliente” (p. 82). Asimismo, Cotera (2017), señala que Lean 
tiene por objetivo eliminar o disminuir todos los procesos o actividades que no añadan valor a 
una organización en general.  
Tejeda (2011) hace mención al ejecutivo de Toyota, Taiichi Ohno, que es él quien 
identificó a las 7 mudas o desperdicios de una organización y que un octavo fue añadido por 
Womack (1995); los cuales son: 
1. Sobreproducción 
2. Demoras o tiempo de espera 
3. Inventarios en exceso de materia prima  
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4. Transporte.  
5. Defectos al reparar un material en proceso y posteriores reprocesos. 
6. Reprocesos. 
7. Movimientos improductivos de personas o máquinas que no añadan valor al producto 
o servicio. 
8. Personal no designado a tareas específicas. 
2.2.3 Técnicas Lean Manufacturing 
Según Aranibar (2016), señala que se han desarrollado diferentes herramientas, las más 
importantes son: 
• Las 5S 
• Just in Time 
• SMED: Mejora de tiempos 
• Jidoka: Control automatizado de defectos 
• Sistema Andon: Chequeo visual 




2.2.4 Las 5S  
Según la página Ingenieriaonline1, está compuesta de cinco principios: 
1. Seiri es clasificar u organizar. 
2. Seiton es ordenar. 
3. Seiso es limpiar. 
4. Seiketsu es estandarizar. 
5. Shitsuke es la disciplina. 
Dorbessan (2010), manifiesta que las 5S es una herramienta de cambio y produce grandes 
beneficios a toda organización o empresa que la implemente. Señala también, que 
implementar las 5S significa tener cero: accidentes, defectos, despilfarros y averías. 
Asimismo, Carreira (2004) indica que las 5S permiten mantener un ambiente de trabajo 
organizado y pulcro que da como resultados mejor calidad de vida laboral. 
2.2.4.1 Seiri: Clasificación  
Rey (2005), indica que el objetivo es tener todo organizado, separando aquello que sirve de 
lo que no sirve. Este método permite trabajar con equipos o máquinas evitando los accidentes.  
 
 













 La figura 5 ilustra la representación de la primera “S” en la que se evidencia la clasificación 
de lo que sirve de lo no sirve.  
El Manual de Implementación 5S Santander, explica que la identificación de los elementos 
innecesarios se debe señalar con tarjetas rojas. Algunas empresas usan diferentes colores para 
poder identificar sus problemas de acuerdo a su rubro. En la figura 6, se presenta el modelo de 
la tarjeta roja a utilizar. 
 
 
Figura 5: Representaciones del Seiri   






2.2.4.1.1 Diagrama de flujo de criterio 
Para hacer el descarte de las decisiones a tomar, se deben realizar algunas preguntas sobre 
si es necesario la cantidad, si es necesario ese elemento o si su ubicación es la correcta. Rey 
(2005) presenta el siguiente diagrama de flujo acorde al Manual de Implementación 
Santander: 
 
Figura 6:  Tarjeta Roja.  









En la figura 7, las medidas son tomadas estableciendo una decisión sobre todos aquellos 
objetos inútiles o innecesarios encontrados durante la implementación del proceso. 
2.2.4.2 Seiton: Ordenar  
Rey (2005), define esta segunda “S” a desechar aquello no sirve y establecer un orden para 






                  
Figura 7: Diagrama de flujo acorde al Manual de Implementación Santander. 
Fuente: Rey (2005) 
 
Figura 8: Representación Seiton 
Fuente: KZN Consulting 
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Dorbessan (2010), recomienda que todo elemento necesario deba ser ordenado y ubicado 
en un lugar de fácil acceso e identificable para su posterior uso. El objetivo es combatir la frase 






En la figura 9, se tiene un cartel para identificar herramientas, esto ayuda a su rápido 
acceso, uso y posterior ordenamiento.  
2.2.4.3 Seiso: Limpiar 
Esta tercera “S”, según Dorbessan (2010), indica que la limpieza es importante porque 
ayuda a identificar a los equipos y herramientas que se encuentren en óptimas condiciones 
para ser utilizadas y que estas no afecten durante el proceso al producto final, aquí se vincula 
el concepto de limpieza con asociación.  
En la figura 10, se representa el Seiso en el cual Dorbessan (2010) hace mención a que el 
operario y/o personal administrativo tenga claro e identifique sin problema alguno con su 
puesto de trabajo, máquinas y equipos. 
 
 
Figura 9: Diseño de estante de identificación de herramientas. 





















En la figura 11, se presenta un formato-modelo de conformidad de tareas para el 
cumplimiento del Seiso, como lo plantea el autor Dorbessan. 
 
Figura 10: Representación de Seiso. 
Fuente: Dorbessan (2010) 
Figura 11: Formato de conformidad de limpieza. 
Fuente: Dorbessan (2010) 
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2.2.4.4 Seiketsu: Estandarización  
Valderrama (2016) cita a Sacristan (2005) en donde indica que después de la limpieza 
(Seiso), se deben estandarizar los procesos de limpieza, aplicación y mantenimiento de los 









En la figura 12, se representa el Seiketsu, y gracias a la estandarización de una serie de 
normas van a ayudan a mantener las tres “S” anteriores. 
2.2.4.5 Shitsuke: Disciplina  
Dorbessan (2010) indica que el rigor y disciplina en la implementación de consignas y 
tareas, sirve para mantener el nivel de referencia alcanzado mediante la continua supervisión 
estableciendo parámetros de control. Esto permitirá mantener el orden y la autonomía. 
Figura 12: Representación del Seiketsu. 












En la figura 13, se hace referencia a la representación del Shitsuke que representa el uso de 
métodos estandarizados en base a la disciplina. Asimismo, representa el hábito y las buenas 
prácticas. 
2.2.5 Importancia de las 5S 
Rodríguez (2015), manifiesta sobre la aplicación de las 5S es necesariamente un paso 
previo para cualquier proyecto de una empresa. Señala, además, que entre los principales 
beneficios que puede aportar esta implementación de las 5S, encontramos: 
• Disminución de costos de fabricación  
• Mejora sustancial en el indicador de calidad 
• Incremento en la tasa de disponibilidad  
• Se eleva la seguridad operacional y productiva en planta 
Figura 13: Representación Shitsuke. 




El uso de las 5S permite a la empresa obtener mayor productividad lo que genera: menos 
productos en mal estado, cero averías, permite inventarios óptimos, menos accidentes y 
disminución en el tiempo de traslados de herramientas o materiales.  
2.2.6 Estudio de tiempos y movimientos 
De acuerdo a lo mencionado por Niebel y Freivalds (2009), los equipos mínimos para 
realizar un programa de estudio de tiempos son: cronómetro, tablero de estudio de tiempos, 
formas para el estudio y una calculadora de bolsillo; así como los de soporte visual. El 
estándar de tiempo es el elemento más importante y es la técnica más usada para establecer 
dichos estándares de tiempo en el área de producción y que para fines de esta investigación, 
se adapta al área de laboratorio.  
Los estudios de tiempos califican el desempeño del trabajador y se utiliza la siguiente 
fórmula:  
TN = TO * C/100  
- TO: es el tiempo tomado para cada elemento ejecutado durante el estudio al 
tiempo normal, 
- TN: es el tiempo que requeriría un trabajador calificado para realizar el mismo 
trabajo que un operario estándar,  
- C: es la calificación del desempeño del operario expresada como porcentaje, 
donde el 100 % corresponde al desempeño estándar de un operario calificado.  
2.2.7 Productividad, eficiencia y eficacia 
Estos tres conceptos están ligados e incluso suelen confundirse, sobre todo eficacia y 
eficiencia. A continuación, se presenta una breve definición, según Chiavenato (1995): 
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• Eficacia: Es alcanzar las metas establecidas en la empresa, en otras palabras, es el 
cumplimiento de los objetivos mediante el uso de los recursos disponibles. 
• Eficiencia: Se refiere a la búsqueda de la mejor manera en alcanzar el objetivo, 
proviene del término inglés “The Best Way”. Utilización adecuada de los recursos 
disponibles. 
• Productividad: Se trata de la relación producto e insumos en un período de tiempo 
determinados con el adecuado control de la calidad.  
 
Figura 14: Diferencias entre eficiencia y eficacia.  
Fuente: Chiavenato (1995) 
 
García C. (2013), señala que la productividad es un indicador importante para medir o 
cuantificar el desempeño de la empresa. La productividad permite la evolución de la empresa 
y ayuda a que esta mejore a lo largo de su desarrollo lo que la convierte en una empresa 
competitiva. Estos tres conceptos de eficacia, eficiencia y productividad, pueden ir juntos en 
la empresa, pero depende de los objetivos de esta, de manera que, la productividad es la 
diferencia entre eficiencia y eficacia. Es necesario considerar que dentro de la misma empresa 
se presentan diferentes unidades, departamentos o áreas con diferentes niveles de 
productividad.   
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Para fines de esta investigación, se busca una mejora cuantificable en la productividad de 
la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C; es decir, la relación que existe entre la 
producción de la empresa y los recursos empleados para obtener dichos productos 
terminados. 












𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = Eficiencia x Eficacia 
Donde: 
Horas Útil, Tiempo Total y Unidades Producidas serán los estimados del último semestre 
del presente año para el mes de noviembre en la empresa Tintura S.A.C. 







3.1 Metodología de investigación 
3.1.1 Enfoque 
El enfoque de esta investigación es cuantitativo, ya que se recolectaron los datos para 
analizarlos y posteriormente interpretarlos.  
3.1.2 Alcance  
Es carácter explicativo. 
3.1.3 Diseño 
No experimental. 
3.2 Procedimientos de aplicación de las técnicas  
Para iniciar con la metodología propuesta, se debe tomar en cuenta, siempre, un programa 
de capacitación y consolidar el trabajo de equipo. Los objetivos trazados para la correcta 
implementación de las 5S en el área de laboratorio de Tintura S.A.C son: 
i. Priorizar al orden y limpieza y ejecutar niveles de clasificación. 
ii. Mejorar y disponer del área y espacios disponibles en el laboratorio de la empresa. 
iii. Acotar al mínimo los tiempos muertos en la actividad productiva.  
iv. Educar a los trabajadores a través de reuniones y capacitaciones constantes. 
v. Ofrecer mejoras en los ambientes laborales. 
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En el segundo pilar de las 5S, se focalizará en el diseño de la mejor manera las áreas de 
trabajo para mayor comodidad de los trabajadores, asegurando un mayor impacto visual 
ante los clientes, acomodando los materiales, piezas, insumos y herramientas en el lugar 
adecuado y apropiado para el trabajo diario dentro del laboratorio; de esta manera, evitar los 
atascos o cuellos de botella, falta de insumos por demoras en su búsqueda, entre otros. 
También se pintarán líneas amarillas para señalar rutas de salida y de escape, así como 
señalización para ubicar productos terminados y materiales en proceso. 
• Fase 1: Limpieza 
Se ejecutará una limpieza minuciosa de todos los ambientes y adecuarlo estética y 
estratégicamente en el lugar correcto. 
LABORATORIO DE LA EMPRESA Tecnología & Tintura Textil S.A.C 
Evaluado por: Bustamante Zulueta Neiser W. y 
Guimaray Gargurevich Jhonny A. 
Nombre del elemento: Clasificación  
Id S1: Seiri = Clasificar SI  
1 ¿Hay cosas inútiles que pueden 
molestar en el laboratorio y que 
afectan el desempeño en el trabajo? 
  
2 ¿Hay materias primas, residuos en el 
laboratorio? 
  
3 ¿Hay herramientas, repuesto útil o 
similar en el laboratorio? 
  
4 ¿Están ordenados los objetos de uso 
frecuente, identificados en el 
laboratorio? 
  
5 ¿Están todos los objetos en su 
ubicación y correctamente 
identificados? 
  
6 ¿Está todo el mobiliario: mesas, 
sillas, armarios ubicados e 
identificados correctamente en el 
laboratorio? 
  
7 ¿Existen equipos inutilizados?   
 Tabla 4 





Fuente: Elaboración propia 
       Tabla 5 
        Tarjeta Roja 
TARJETA ROJA 
NOMBRE DEL ARTICULO: Rollo de tela 
 
 
CATEGORÍA O TIPO DE 
ARTICULO 
1. Materiales Cantidad: 
2. Reactivos  
3. Accesorios Ubicación 




1. No se necesita 2. Uso desconocido 
3. Material de 
desperdicio 
4. Contaminantes 
5. Defectuoso 6. Otros 
ELABORADO POR: 
FORMA DE DESECHO 
1. Eliminar 2. Inspeccionar 






• Fase 2: Orden  
En esta etapa se busca ordenar los materiales que son utilizados en el laboratorio. Se 
deberá verificar su ordenamiento mediante el siguiente cuadro. 
 
8 ¿Están los elementos inútiles 
identificados? 
  




Cuadro de ordenamiento 
Materiales ¿Qué verificar? Puntuación Observación 
Reactivos  
¿Están clasificados y ordenados?     
¿Están codificados?     
Sales y 
colorantes  
¿Están situados adecuadamente?     
¿Existen en cantidad suficiente?     
Productos 
Tintes 
¿Situados adecuadamente?     
¿Están rotulados o identificados?     
 Calificación    
 
 
3.2.1 Estudio de tiempos de elaboración de los tintes  
Para realizar la medición del tiempo de elaboración de los tintes se utilizará como 
herramienta ciertos aspectos del estudio de tiempo. 
a) Ciclo del Estudio de Tiempos: Según (Niebel, y Freivalds, 2009), cuenta con las 
siguientes etapas para su realización: 
•  Preparación: Seleccionar si uno o más operarios realizan el trabajo para el que se 
quiere establecer un estándar, el operario debe estar capacitado y conocer la labor 
que va a realizar.  
• Ejecución: Consiste en el registro de información significativa, se hace uso de 
registros para el recojo de información, uso del cronómetro.  
• Valoración: Empleo de técnicas de valoración, cronometrar las actividades del 
trabajador promedio.  
  Fuente: Elaboración propia. 
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• Suplementos: De acuerdo a la actividad del operario se asignan los suplementos 
disminuyendo o aumentando la puntuación de la actividad. 
• Tiempo estándar: La sumatoria de los tiempos da el tiempo estándar en minutos. 
b) Estudio de tiempo por cronometraje 
El estudio de tiempos se llevará a cabo con un cronómetro. El procedimiento concluye al 
obtener el tiempo medio de la tarea. 
c) Toma de Tiempos con cronómetro  
Se usarán las técnicas escritas por Neira (2002): método con vuelta a cero: el cronómetro y 
el método continuo o acumulativo. 
3.2.2 Procedimiento de la aplicación de instrumentos  
Se usaron cuestionario y encuestas. 
3.2.3 Procedimientos estadísticos   
Para el análisis estadístico de los datos se utilizará el programa SPSS. Este análisis y 
procesamiento de datos iniciará aplicando la encuesta, luego se procederá a su tabulación de 






4.1 Datos históricos de la empresa  
La empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C nos entregó el detalle de la capacidad 
instalada de sus máquinas y se detalla a continuación: 
Tabla 7 















Fuente: Datos de la empresa 
La empresa diariamente puede atender pedidos cercanos a las 3 toneladas; sin embargo, la 









Con respecto al área de laboratorio nos brindaron la siguiente información: 
Tabla 8  
Promedio mensual de colores desarrollados por laboratorio entre 2017 – 2019 
Semestre de producción Promedio mensual Total 
1er semestre 2017 795 790 775 790 810 800 4760 
2do semestre 2017 825 790 820 835 775 750 4795 
1er semestre 2018 720 725 670 670 695 760 4240 
2do semestre 2018 725 810 700 665 635 690 4225 
1er semestre 2019 790 665 650 750 710 620 4185 











Producción en Kg 
Producción
Figura 15: Producción en Kg 2017-2019. 




Figura 16: Desarrollo de colores en el laboratorio semestralmente.  
Fuente: Datos de la empresa 
Un dato importante es la cantidad de servicios brindados con quejas de retraso por parte de 
la empresa Tintura S.A.C en la entrega de sus pedidos. Si bien, el ingeniero de planta tiene 
registrada la cantidad que se va a mostrar a continuación, también se deberá considerar que el 
número puede ser mayor porque hay clientes que no presentan la queja pese a la demora en la 






























Figura 17: Quejas por demoras en la entrega de pedidos. 
Fuente: Datos de la empresa 
4.2 Resultados de la aplicación de las 5S 
Se presentan los resultados obtenidos después de la aplicación de las 5S en el área de 
laboratorio. 










1. Capacitación de primera “S”: Se impartieron capacitaciones y charlas para dar 










2016 2017 2018 2019
Quejas por demora O/S
Figura 18: Fases de la etapa Seiri. 
Fuente: Elaboración propia 
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permitieron que los trabajadores conozcan la importancia de cumplir con las tareas de 
clasificar los materiales con los que laboran; asimismo, se les habló sobre la 
importancia y el impacto que tendría en su trabajo de aplicarlo continuamente. Para el 
desarrollo de estas capacitaciones y charlas se utilizaron medios de apoyo audiovisual 
como presentaciones en Power Point, proyector multimedia, y formatos físicos que 
ayuden a llevar un registro de las capacitaciones tomadas. 
2. Listado de elementos innecesarios: Este listado permitió registrar el elemento 
innecesario dentro de alguna ubicación que no le corresponda. Esto permitió 
identificar posibles causas del desorden y clasificar las herramientas y materiales que 
son de mayor utilidad.  
 
 
Figura 19: Desorden en el área de laboratorio. 




3. Plan de acción, retirar los elementos: Una vez que fueron identificados y señalados 
con las tarjetas los elementos innecesarios, se le asignó una nueva ubicación o en 
ciertos casos, en los que fue necesario, eliminarlos definitivamente.  
4. Los elementos más pequeños como tuercas o pernos fueron almacenados en envases 

















Figura 20: Retiro de elementos innecesarios 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 21: Área libre de objetos innecesarios.    
  Fuente: Elaboración propia 
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5. Seguimiento de la primera fase de implementación: El responsable de los trabajos 
en planta, realizó el seguimiento mediante registros de inspección y Check List para 
permitir que las actividades se realicen de manera continua, controlando y verificando 
de esta manera su cumplimiento hasta la finalización del proceso de implementación. 












1. La capacitación dada en esta segunda etapa, permitió que los trabajadores conozcan 
el proceso y tengan en cuenta los posibles resultados y el impacto que este tendrá en sus 
labores diarias.  
2. Mapa 5S: En la figura 21, se indica la ubicación de los elementos una vez que fueron 
ordenados por el área. Se utilizó el criterio de la frecuencia de uso de la herramienta, los 
de mayor frecuencia se ubicaron más próximos al lugar de trabajo. 
 
 
Figura 22: Fases de la etapa Seiton 














3. Marcación de la ubicación: Con el orden establecido se rotula los elementos por cada 
ubicación, empleando letreros y tarjetas. Estos rótulos se elaboran con colores llamativos y 
con letra suficientemente grande para que esté totalmente visible. Adicionalmente se 
realizó un inventario de herramientas, porque parte del proceso es saber con qué 
materiales se cuentan.  
Para un mejor control se fabricaron estantes medianos, pero para los accesorios más 
pequeños se fabricaron repisas con divisiones para que solo el encargado pueda retirar las 
herramientas o accesorios en las cantidades necesarias y así se asegure que vayan a ser 
devueltos al lugar que le corresponde. 
 
 
Figura 23: Fabricación de Repisa para recipientes. 






















Como se aprecia en las fotos, se rotularon los frascos y se ordenaron, también se puede 
observar en las figuras 22 y 23. El seguimiento en esta etapa se dará de igual manera con 
Figura 24: Repisa para recipientes pequeños antes de la propuesta de implementación.   
Fuente: Elaboración propia 




registros y Check List que corrobore que se está llevando a cabo con éxito la implementación 
del Seiton.  










1.- Preparar el manual de limpieza: Fue elaborado por el jefe del área de laboratorio 
y permitirá organizar el proceso, en este manual se incluyó: el propósito de limpieza, el 
fotografiado del área o partes del sitio de trabajo, funciones específicas por áreas, los 
elementos de limpieza necesarios, además de los elementos de seguridad y un diagrama de 
flujo a seguir. El diagrama de flujo ayudó a los colaboradores a identificar con mayor 
facilidad cuales eran las acciones a seguir para la fase limpieza. 
2.- Implementación de la limpieza: La limpieza comenzó con el retiro de polvo, 
retazos de telas y residuos de los tintes. Fue necesario limpiar a profundidad las máquinas 
debido a que estas tenían capas de polvo asentadas de hace mucho tiempo. Al remover 
capas de óxido, polvo y por ende recuperar el color de algunas herramientas, se realizó la 
limpieza y acciones de reparado y mantenimiento como el pintado y engrasado. Para 
Figura 26: Fases de la etapa Seiso. 




contribuir con el proceso de limpieza en el área de laboratorio como limpiar el polvo, y los 
demás residuos de tintes, se adquirió un equipo que se encargó de absorber el polvo de la 
superficie. Las máquinas más críticas para su limpieza fueron las Starlet que se pueden 



















Figura 27: Máquina Starlet.  
Fuente: La empresa 
Figura 28: Fases de la etapa Seiketsu. 
 Fuente: Elaboración propia 
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1. Asignar trabajos y responsabilidades:  
Para mantener las condiciones de las tres primeras “S”, cada empleado debe conocer 
sus responsabilidades y tenerlas definidas. Para la asignación de responsabilidades se 
empleó: el reglamento interno de trabajo, el manual de limpieza elaborado, un programa 
de trabajo y procedimientos básicos a realizar en la medida que se interioricen en la 
disciplina del personal del área. 
2. Integrar las acciones de clasificación, orden y limpieza en los trabajos diarios: 
El estándar de limpieza y mantenimiento facilitó el seguimiento de las acciones de 
limpieza y control. El mantenimiento de las condiciones en las que está quedando el área 
de trabajo luego de la limpieza, debe ser incorporada de manera persistente en los trabajos 
regulares de cada día para lograr uniformizarlo en todas las actividades diarias. 










Para que se pueda cumplir esta etapa, es necesario que todas las autoridades de la empresa 
se encuentren comprometidas para lograr mantener lo ya mejorado y hacer de la herramienta 
Figura 29: Fases de la etapa Shitsuke. 
 Fuente: Elaboración propia 
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de gestión un proceso continuo de mejora que fue explicado a los responsables de la empresa 
Tintura S.A.C. Se señaló que para poder mantener lo mejorado es necesario que: 
a) La gerencia promueva las condiciones para la implementación de la disciplina mediante 
programas de capacitación sobre los principios y el valor agregado que generan 
técnicas de las 5S. Además, se debe facilitar los recursos para la implementación y el 
mantenimiento de los mismos mediante programas de actividades con premios o 
reconocimientos. Finalmente, se debe fiscalizar y controlar el progreso y evolución de 
la implantación en cada área de la empresa.  
b) Los jefes de áreas deben ser los colaboradores de gerencia para crear las condiciones 
que promueven la implementación de la disciplina motivando a su personal y siendo 
partícipes activos del cambio.  
4.3 Aplicación del estudio de tiempos y movimientos    
Los datos fueron recopilados durante 24 días, asimismo, luego de implementar la 
herramienta de gestión, se volvió a controlar el tiempo de los procesos, también durante 24 
días para obtener los datos más exactos y válidos. 
 Para el análisis se consideró: el tiempo de búsqueda de materiales, tiempo de mezcla de 
colorantes, tiempo de teñido y tiempo total de fabricación de tintes.  





4.3.1 Antes de las 5S   
a. Tiempo de búsqueda de materiales  
Se evaluó el tiempo de búsqueda de materiales obteniendo 7,30 minutos, además solo el 
50% de los tiempos de búsqueda tuvo menos de 7,31 minutos. El tiempo de búsqueda 
máximo fue de 8,63 minutos y el mínimo fue de 6,19 minutos. 
Tabla 9  
Estadísticos del Tiempo de búsqueda de materiales antes de la implementación  





Desviación estándar  0.73 
 Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
b. Tiempo de mezcla de colorantes 
Se evaluó el tiempo de mezcla de colorantes y se promedió el tiempo de 10,65 minutos, 
también la evaluación arrojo que el 50% de los tiempos de mezcla tuvo menos de 10,53 







Tabla 10  
Estadísticos del Tiempo de mezcla de colorantes antes de la implementación  





Desviación estándar  0.61 
Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
c. Tiempo de secado  
El tiempo de secado de los productos trabajados tuvo un promedio de 27,23 minutos, 
además el 50% de los tiempos de secado tuvo menos de 27,45 minutos. El tiempo de 
secado máximo fue de 28,14 minutos y el mínimo fue de 22,58 minutos. 
Tabla 11  
Estadísticos del Tiempo de secado antes de la implementación  
ESTADÍSTICO   VALOR (minutos) 
Media  27.23 
Mediana  27.45 
Máximo  28.14 
Mínimo  22.58 
Desviación estándar   1.06 




d. Tiempo de Teñido  
El tiempo de teñido fue de 21,72 minutos en promedio y el 50% de los tiempos de 
teñido tuvo menos de 21,72 minutos. El tiempo de teñido máximo fue de 22,78 minutos y 
el mínimo fue de 20,13 minutos. 
Tabla 12 
 Estadísticos del Tiempo de Teñido antes de la implementación  





Desviación estándar  0.86 
 Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
 
e. Tiempo total de fabricación de tintes antes de la implementación 
Se evaluó el tiempo total del proceso de producción y arrojó el tiempo estándar de 
66,91 minutos; además, el 50% de los tiempos de fabricación de tintes se realizó en menos 
de 67,08 minutos. El tiempo de fabricación de tintes máximo fue de 70,41 minutos y el 






Tabla 13  
Estadísticos del Tiempo total de fabricación de tintes antes de la implementación  





Desviación estándar  1.06 
  Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
 
4.3.2 Después de las 5S 
a. Tiempo de búsqueda de materiales después de la implementación 
Después de simular la aplicación de las 5S, el tiempo de búsqueda de materiales se 
promedió en 4,03 minutos, el 50% de los tiempos de búsqueda tuvo menos de 3,81 











Estadísticos del Tiempo de búsqueda de materiales  





Desviación estándar  0.49 
 Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
b. Tiempo de mezcla de colorantes después de la implementación 
Después de implementar las 5S, el tiempo de mezcla de colorantes se promedió en 8,52 
minutos, el 50% de los tiempos de mezcla de colorantes tuvo menos de 8,44 minutos. El 
tiempo de mezcla de colorantes máximo fue de 9,59 minutos y el mínimo fue de 7,70 
minutos. 
Tabla 15  
Estadísticos del Tiempo de mezcla de colorantes  
ESTADÍSTICO   VALOR (minutos)  
Media  8.52 
Mediana  8.44 
Máximo  9.59 
Mínimo  7.70 
Desviación estándar   0.55 
 Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
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c. Tiempo de secado después de la implementación 
Después de implementar las 5S, el tiempo de secado se promedió en 25,59 minutos, el 
50% de los tiempos de secado tuvo menos de 25,65 minutos. El tiempo de secado máximo 
fue de 26,14 minutos y el mínimo fue de 24,23 minutos. 
 
Tabla 16 
 Estadísticos del Tiempo de secado después de la implementación  





Desviación estándar  0.44 
Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
d. Tiempo de Teñido después de la implementación 
Después de implementar las 5S, el tiempo de teñido se promedió en 19,67 minutos, el 
50% de los tiempos de teñido tuvo menos de 20,06 minutos. El tiempo de teñido máximo 









Tabla 17  
Estadísticos del Tiempo de Teñido después de la implementación  





Desviación estándar  0.83 
Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
e. Tiempo total de fabricación de tintes después de la implementación  
El tiempo total de fabricación de tintes se promedió en 57,82 minutos, el 50% de los 
tiempos tuvo menos de 57,84 minutos. El tiempo de total de fabricación máximo fue de 
60,02 minutos y el mínimo fue de 55,01 minutos. 
 
Tabla 18  
Estadísticos del Tiempo total de fabricación de tintes después de la implementación  





Desviación estándar  1.26 
 Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
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4.4 Prueba de Hipótesis  
4.4.1 Reducción del tiempo de búsqueda de materiales 
a. Prueba de la normalidad  
Para verificar si la implementación reduce el tiempo de búsqueda se debe realizar 
previamente la prueba de la normalidad de los tiempos de búsqueda antes y después de la 
implementación de las 5S, con la finalidad de determinar si se debe utilizar una prueba 
paramétrica o no paramétrica. Para este caso se realizó la prueba de Shapiro-Wilk 
encontrándose que el tiempo antes de la implementación presentó distribución normal, 
mientras que, el tiempo después de la implementación no presento distribución normal.  
Si el valor de P es menor al nivel de significación α (0.05), entonces quiere decir que 






Estadístico gl Sig. 
ANTES 0,953 24 0,309 
DESPUÉS 0,877 24 0,007 
* Esto es un límite inferior de la significación verdadera 
Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
Considerando que se cuenta con dos muestras pareadas sin distribución normal, se realizó 
la prueba no paramétrica de Wilcoxon.  
b. Prueba de Hipótesis para la reducción del tiempo de búsqueda de materiales 
Regla de Decisión  
Si P valor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula  
Tabla 19  
Estadísticos de la prueba de normalidad del Tiempo de búsqueda 
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Si P valor > 0,05, se acepta la hipótesis nula 
El tiempo promedio de búsqueda antes de la implementación de la herramienta fue de 7,30 
minutos y el tiempo de búsqueda después fue de 4,03 minutos (Tabla 18 y Figura 28). Según 
la prueba de Wilcoxon, esta diferencia es altamente significativa (p<0,01), ya que en 24 de 
los casos (días) hubo una reducción del tiempo de búsqueda (Tabla 18).  
Por lo que se puede concluir que la implementación de las 5S redujo significativamente 
el tiempo de búsqueda de los materiales en la elaboración de tinte, en el área de laboratorio 
de la empresa Tintura S.A.C.  
Tabla 20  
Antes y después. 
ANTES DESPUES 
7,30 4,03 







                 
 
 
Figura 30: Tiempo de búsqueda de los materiales en el área de laboratorio 












Negativo 24ª 12.50 300.00 •  
• -4,286 
•  
• 0,000 Positivo 0
b 0.00 0.00 
Empates 0c   
 Total  24     
Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
 
4.4.2 Reducción del tiempo total de fabricación de los tintes   
El tiempo promedio total de fabricación antes de la implementación del estudio de 
tiempo fue de 66,91 minutos y el tiempo estándar después fue de 57,82 minutos. Según la 
prueba de T-Student, esta diferencia es significativa (p<0,05). Por lo que se puede concluir 
que la implementación de las 5S redujo significativamente el tiempo total de fabricación 
de los tintes en el área de laboratorio. 
Tabla 22  
Antes y después fabricación de tintes 
ANTES DESPUES 
66.91 57.82 
Fuente: Elaboración propia.  Dato: Unidad en minutos 
Tabla 21 














Fuente: Elaboración propia con SPSS Versión 21 
4.4.2.1 Interpretación:  
De la prueba T – Student en la tabla N° 20, se observa que la media de las diferencias 
es de 9.09 (media) a favor del tiempo total de fabricación después de la implementación de 
la 5S. Se observa, además, que el valor P o Sig (bilateral) es de 0,000 y con este resultado 
a un nivel de significancia del 5% se establece que 0,000 < 0,05; por lo tanto, se rechaza la 











95% de intervalo 









Inferior Superior    
Par 9.0913   0.75158 0.15342 1.8180 2.44653 13.878 23 0.000 
Figura 31: Tiempo total de fabricación de tintes en el área de laboratorio 
Elaboración propia con SPSS Versión 21 
Tabla 23 
Prueba de hipótesis T-Student para el tiempo total de fabricación de tintes 
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hipótesis Nula y por consiguiente se acepta la hipótesis alterna. Las 5S sí reduce el tiempo 
total de fabricación en el proceso de elaboración de tintes en la empresa Tintura S.A.C. 
El resumen de los resultados se presenta a continuación respondiendo a las preguntas de 
investigación. 
• En respuesta a la pregunta ¿De qué manera se resuelven el problema del desorden 
en el manejo de las combinaciones de tintes y la organización del trabajo en el 
laboratorio de la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C., Lima 2019?  
La respuesta es que con la aplicación de la técnica 5S se realiza una mejora en el 
ordenamiento de los materiales, espacios y limpieza en el área de laboratorio 
permitiendo reducir el tiempo de búsqueda de materiales de 7,30 minutos a 4,03 
minutos. 
• ¿De qué manera se puede reducir el tiempo de trabajo en la elaboración de tintes 
en la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C., Lima 2019? 
La respuesta es que con la aplicación de la técnica 5S de un total de 24 datos, el tiempo 
total de fabricación de tintes se promedió en 57,82 minutos, el 50% de los tiempos tuvo 
menos de 57,84 minutos. El tiempo de total de fabricación máximo fue de 60,02 minutos y 
el mínimo fue de 55,01 minutos. 
Al responder estas preguntas de manera positiva, se respondería también la pregunta 
principal y tema de esta investigación ¿De qué manera se pueden resolver los problemas de 
productividad en el área de laboratorio de la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C., 
Lima 2019?, puesto que las mejoras en los tiempos de los procesos del área de laboratorio 
permiten acelerar el proceso productivo y evitar demora en la entrega de las órdenes de 
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servicio. Si bien el área de laboratorio es el comienzo del proceso productivo, es importante 
que se haya aplicado porque es el Core del negocio o ventaja competitiva de la empresa. 
Del punto 4.3.1 y 4.3.2 se identifica que se estima un incremento de eficiencia, eficacia y 
productividad. Suponiendo una producción por máquina de 50 Kg y una producción mensual 
de 610 unidades/ mes. 
Los tiempos antes y después de la propuesta de aplicación de 5S y Estudio de tiempos y 
movimientos: 
✓ Tiempo de búsqueda de materiales fue de 7,30 minutos a 4,03 minutos. 
✓ Tiempo de fabricación de los tintes fue de 66,91 minutos a 57,82 minutos. 
❖ Antes de la propuesta 5S y estudio de tiempos y movimientos: 
Eficiencia antes: 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
66.91 𝑚𝑖𝑛
74.21 𝑚𝑖𝑛
𝑥 100% = 90.16% 
Eficacia antes: 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
50 𝐾𝑔
66.91 𝑚𝑖𝑛
𝑥 100% = 74.73%  
Productividad antes: 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 74.73% 𝑥 90.16% =  67.37% 
 
❖ Después de la propuesta 5S y estudio de tiempos y movimientos: 
 
Eficiencia estimada: 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
57.82 𝑚𝑖𝑛
61.85 𝑚𝑖𝑛






𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
50 𝐾𝑔
57.82 𝑚𝑖𝑛
𝑥 100% = 86.48% 
Productividad estimada: 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =  93.48% 𝑥 86.48% = 80.84% 
García C. (2013) señala que la productividad es igual al producto de eficiencia por eficacia en 
términos de unidades producidas sobre el recurso utilizado, en el caso de la investigación es el 













Se puede concluir que el indicador de productividad aumentó en un 13.47%, mientras que la 
eficiencia subió en un 3.32% y la eficacia creció 11.75%. 
 
CAPITULO V 
ANÁLISIS Y DISCUSIÓN 
5.1 Análisis 
Considerando que el objetivo del Ingeniero Industrial es el manejo y gestión óptimos de 
los sistemas de transformación de bienes y servicios a través de una visión sistémica de los 
procesos de logística y producción, se analizaron las causas que afectan la productividad en el 
laboratorio de la empresa Tecnología & Tintura Textil S.A.C a fin de encontrar alternativas o 
métodos de solución. La primera parte de la investigación fue analizar qué parte del proceso 
productivo es importante y que forma parte del Core del Negocio o ventaja competitiva; 
además, que sea factible de aplicar la herramienta de gestión escogida. Luego de este análisis, 
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basado en datos entregados por la empresa y en entrevistas con el personal de la empresa, se 
eligió el área de laboratorio. Se consideró esta área porque no existe un buen manejo de la 
materia prima de los tintes, de los tiempos de preparado, de cumplir con lo requerido por el 
cliente y porque la empresa detiene su proceso productivo. El trabajo se realizó en dos partes, 
observación y propuesta de aplicación mediante simulación de datos de 24 días cada una. 
Primero se observó y evaluó el área de laboratorio identificando problemas críticos y 
posteriormente, se propuso la aplicación de Lean Manufacturing realizando la 5S y el estudio 
de tiempos y movimientos. 
Para la primera etapa se procedió a identificar cuáles son las causas que puedan estar 
afectando a la baja productividad del área de laboratorio, para ello se elaboró el diagrama de 
Ishikawa que permitió determinar los puntos que generaban la demora en los procesos del 
laboratorio. Los puntos identificados, en su mayoría, estaban asociados al desorden de los 
insumos, incorrecto almacenaje de los mismos, falta de anaqueles para almacenar los tintes, 
limpieza de las máquinas y del laboratorio en general, además de la ausencia de un plan de 
limpieza y organización definidos.  Se determinaron que las causas más críticas para 
proponer la aplicación fueron: el alto tiempo para cambiar tonalidades, el desorden en el área 
de laboratorio y los insumos o materiales desordenados. Para el análisis de esta etapa se 
recopilaron datos durante 24 días realizando mediciones de tiempo en la búsqueda de 
materiales, tiempo de mezcla de colorantes, tiempo de secado, tiempo de teñido y el tiempo 
total de fabricación de tintes. Durante esta medición se observó y analizó que efectivamente 
el desorden en general del área de laboratorio afectaba la productividad en tiempos muertos 
de búsqueda de materiales o herramientas.  
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Para la segunda etapa se desarrolló la propuesta de aplicación en toda el área de 
laboratorio mediante charlas y capacitaciones, además de la colaboración del jefe inmediato 
para restablecer el orden y la limpieza de la misma. Luego se procedió en paralelo a la 
medición de tiempos y movimientos obteniendo resultados satisfactorios. Esto se detalla en el 
capítulo IV, el indicador de productividad en el área de laboratorio aumentó en un 13.47%, 
mientras que la eficiencia subió en un 3.32% y la eficacia lo hizo en 11.75%.  Se puede 
afirmar que es de vital importancia conservar y hacer cumplir políticas de orden, disciplina, 
limpieza y organización en empresas que tienen una cadena de procesos productivos puesto 
que, de la buena interacción entre las herramientas, maquinarias, ambiente laboral y el factor 
humano depende el éxito de una compañía. 
5.2 Discusión 
En consideración a la investigación realizada y de acuerdo a los resultados obtenidos en 
los 24 días de la aplicación de la propuesta mediante una simulación de datos, el indicador de 
productividad en el área de laboratorio aumentó en un 13.47%. De esta manera, queda 
demostrado que el orden, la limpieza y la disciplina son parte esencial de la implementación 
de cualquier organización que tenga procesos productivos. En concordancia con nuestra 
propuesta, Alcarraz (2016) en su investigación “Incremento de la capacidad de producción de 
fabricación de estructuras de moto taxis aplicando metodologías de las 5S’s e ingeniería de 
métodos”, implementa la herramienta de 5S’s en una fábrica de chasis de moto taxis, 
consiguiendo un 50% el aprovechamiento del espacio geográfico y también un aumento en la 
capacidad de producción siendo este último del 13.1%. Asimismo, Aliaga (2015) en su 
estudio, “Plan de mejora del sistema de producción basado en ingeniería de métodos para 
incrementar la productividad en una ensambladora de extractores de aire”, utilizando el 
diagrama de Ishikawa, obtuvo un aumento en la productividad del 56% más de ensambles por 
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día. Por último, refuerzan esta investigación el estudio realizado por Gómez, Giraldo y 
Pulgarin (2012) llamado “Implementación de la metodología 5S en el área de carpintería en 
la Universidad de San Buenaventura”, se logró la mejora en las operaciones de productividad 






CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
6.1 Conclusiones 
La presente investigación ha demostrado que el uso de la propuesta de aplicación 
planteada ha sido beneficioso para la empresa de estudio y especialmente el área de 
laboratorio. Para demostrar lo expuesto, es necesario presentar la investigación resumida en 
tres partes: diagnóstico, el análisis realizado y finalmente los resultados obtenidos. 
6.1.1 Diagnóstico 
  La empresa presentaba una baja de volumen de producción de teñidos de telas e 
hilos que pasó de 658000 Kg el 2017 a 645000 Kg el 2018 y a finales de noviembre 
del 2019 estaba en 610000 Kg, lo que había llevado a utilizar sólo 7 de las 10 
máquinas que tiene a disposición la empresa. Según datos recopilados 
proporcionados por la empresa, se evidenció que había tenido reducción de la cartera 
de clientes debido a las demoras en las entregas de los teñidos y que la competencia 
ha sabido aprovechar al realizar el proceso de manera más rápida y eficiente. Este 
factor se ha manifestado en la reducción de órdenes de servicio por parte de los 
clientes habituales. En base a estos datos se planteó analizar los puntos críticos del 
proceso de producción y determinar el área en la cual se iba a realizar el diagnóstico, 
determinándose que siendo la especialidad de la empresa el teñido de telas e hilos se 




Para realizar el análisis se hicieron pruebas de tiempos y movimientos durante 24 
días. Se realizó el diagrama de Ishikawa encontrando desorden de los materiales en 
toda el área de laboratorio, en específico de los que sirven de insumo para las 
máquinas, ausencia de limpieza y orden los espacios geográficos de laboratorio, 
carencia de señalización en productos, maquinarias e insumos y el incorrecto 
almacenaje de la materia prima. Se elaboró el diagrama de Pareto que estableció la 
aplicación de la propuesta en las causas más críticas estas fueron los altos tiempos 
para cambiar tonalidades, área de laboratorio desordenada y los materiales 
desordenados y sin control.  
Para el análisis se consideró: el tiempo de búsqueda de materiales, tiempo de mezcla 
de colorantes, tiempo de teñido y tiempo total de fabricación de tintes. La 
información se recopiló durante 24 días. 
Tabla 24 
Resumen de resultados antes de la implementación en minutos 
Proceso Media (minutos) Máximo Mínimo 
Búsqueda de materiales 7.30 8.63 6.19 
Mezcla de colorantes 10.65 11.72 9.83 
Tiempo de secado 27.23 28.14 22.58 
Tiempo de teñido 21.72 22.78 20,13 
Tiempo total de 
fabricación 
66.91 70.41 62.40 
Fuente: Elaboración propia 
Luego de los resultados obtenidos durante los primeros 24 días, se aplicó la 
propuesta y se observaron los resultados durante el mismo periodo de tiempo, 
obteniendo lo siguiente: 
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Tabla 25  
Resumen de resultados después de la implementación en minutos 
Proceso Media  Máximo Mínimo 
Búsqueda de materiales 4.03 5.12 3.32 
Mezcla de colorantes 8.52 9.59 7.70 
Tiempo de secado 25.59 26.14 24.23 
Tiempo de teñido 19.67 20.67 18.22 
Tiempo total de 
fabricación 
57.82 60.02 55.01 
Fuente: Elaboración propia 
6.1.3 Resultados 
Luego de realizar el análisis, se puede apreciar en la tabla 26 la mejora en los 
tiempos de los procesos, a excepción del mínimo en el tiempo de secado, pero no 
influye en el resultado general del éxito de la herramienta de aplicación. 
Tabla 26 
 Comparación de tiempos antes y después implementación 
Proceso Media Máximo Mínimo 
Búsqueda de materiales 3.27 3.51 2.87 
Mezcla de colorantes 2.13 2.13 2.13 
Tiempo de secado 1.64 2.00 -1.65 
Tiempo de teñido 2.05 2.11 1.91 
Tiempo total de 
fabricación 
9.09 10.39 7.39 
Fuente: Elaboración propia. 
En porcentajes se puede apreciar el éxito de la propuesta de implementación, según la 
tabla siguiente: 
Tabla 27 
 Comparación de tiempos en porcentajes antes y después implementación 
Proceso Media Máximo Mínimo 
Búsqueda de materiales 55% 59% 54% 
Mezcla de colorantes 80% 82% 78% 
Tiempo de secado 94% 93% -7% 
Tiempo de teñido 91% 91% 91% 
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Tiempo total de 
fabricación 
86% 85% 88% 
Fuente: Elaboración propia. 
A continuación, para poder comparar el antes y después de la propuesta de 
implementación de la aplicación se establece una comparación entre eficiencia, 
eficacia y productividad teniendo en consideración una producción por máquina de 
50 Kg y una producción mensual de 610 unidades/ mes.  
Tabla 28 
Comparación eficacia, eficiencia y productividad antes y después implementación 
Proceso Antes Después Variación 
Eficiencia 90.16% 93.48% 3.32% 
Eficacia 74.73% 86.48% 11.75% 
Productividad 67.37% 80.84% 13.47% 
Fuente: Elaboración propia. 
Se concluye que se obtuvo una mejora en la productividad de 13.47%, además de 
11.75% en eficacia y un 3.32% de eficiencia en los 24 días de simulación de la 
aplicación de la propuesta de mejora. 
A nivel del estudio de tiempos y movimientos, se concluye que en la búsqueda de 
materiales se obtuvo una mejora en las medias de 55% en mezcla de colorantes 80%, 
tiempo de secado 94%, tiempo de teñido 91% y finalmente el tiempo total de 
fabricación de 86%. 
Todos estos resultados concluyen que la implementación de la propuesta fue 




6.2 Recomendaciones  
Teniendo en cuenta los resultados que se obtuvieron en la investigación y para mejorar la 
productividad, no solo en el área de laboratorio, se brindan las siguientes recomendaciones:  
1. Implementar la herramienta de gestión en todas las áreas de la empresa para no 
generar cuellos de botella en alguna parte de las áreas encomendadas en los procesos. 
2. Mantener y hacer seguimiento constante a la metodología propuesta en el área de 
laboratorio. 
3. Comprometer a las jefaturas para que motiven al personal mediante incentivos, 
premios o reconocimientos en la consecución de cero accidentes, cero incidentes por 
área. 
4. Realizar inventarios periódicos según el planeamiento anual para verificar cuál es la 
rotación de las herramientas, materia prima, estado de los equipos y muebles. De esta 
manera se tendrá un reporte del uso de cada recurso que pertenezca al proceso dentro 
del área de laboratorio.  
5. Elaborar el Layout del almacén que permita identificar las materias primas y permita 
su rotación. 
6. Capacitar constantemente al personal en temas de seguridad y limpieza en el centro de 
trabajo para mantener al personal encaminado a una cultura de calidad y servicio. 
7. Aplicar indicadores de gestión trimestralmente para poder hacer las correcciones del 
plan. Elaborar metas por área de acuerdo a su función para encaminar el plan 
estratégico de la empresa. 
8. Se recomienda a los futuros investigadores sobre este tema, aplicar la herramienta en 
empresas Pymes, porque en este grupo de empresas es donde más se hace notorio la 
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ANEXO 1: Glosario 
5S 
Metodología basada en 5 palabras japonesas cuyos nombres empiezan con la letra S, su 
principal atributo es eliminar desperdicios, crear orden, limpieza y mantenerlos. 
ATPDEA 
Estas siglas corresponden a la ley de promoción de preferencias arancelarias y 
erradicación de drogas, creada por la entidad gubernamental estadounidense, esta ley 
promueve la exportación de productos textiles entre otros. 
Competitividad 
Es la capacidad de toda empresa para competir en el mercado sea local o global y de 
mantener esta capacidad en el tiempo. 
Desperdicios 
Según la filosofía Lean, los desperdicios son todo aquello que no genera valor al producto, 
y los principales son: Sobreproducción, transportes, exceso de movimientos, inventarios, 
demoras, defectos y reproceso. 
Diagrama de Ishikawa 
Es un diagrama conocido también como el diagrama de la espina de pescado, el cual es 
útil para identificar las causas raíz de un problema. Utiliza hasta seis factores conocidos como 
base para su análisis. Esos factores son las espinas principales y son: hombre, maquina, 




Es la medida del logro de uno o varios objetivos planteados, es la relación de lo logrado en 
base a una acción ya realizada. 
Eficiencia 
Matemáticamente es la relación entre los recursos que son utilizados para un proceso y los 
beneficios que se puedan obtener de ellos. 
Estudio de tiempos 
Se trata de una metodología para encontrar el tiempo adecuado para realizar una tarea 
estandarizada.  
Estudio de movimientos 
Determinación de todos los movimientos que debe realizar una persona para realizar una 
tarea o trabajo, con el propósito de eliminar los movimientos innecesarios o largos. 
Lean Manufacturing 
Se trata de una filosofía que tiene como propósito la eliminación de desperdicios, esta 
filosofía se apoya en el uso de metodologías como las 5S, Kanban, Poca Yoke, etc.  
Materia prima 
Se trata de un elemento el cual sirve para ser transformado en un proceso de producción, 





Se trata de una relación que indica cuanto se puede obtener de un producto o servicio, por 
cada elemento que se utiliza para fabricarlo, ya sea tiempo, dinero, materia prima, etc. 
Reproceso 
Se refiere a repetir nuevamente el proceso de producción ya finalizado anteriormente, para 
obtener el producto deseado. 
SPSS 21 
Es un software de versión libre y pagada utilizada para el análisis y tratamiento estadístico 
de datos, se puede aplicar el uso de tablas y gráficas, además de prueba de normalidad. 
Prueba de normalidad 
Es una prueba estadística la cual nos indica si la hipótesis nula es rechazada o no. 
Tiempo de ciclo 
Es aquel tiempo que es necesario para producir una unidad de un producto determinado. 
Matemáticamente es el tiempo utilizado para producir, entre la cantidad de artículos o 
unidades producidas. 
Optimización 





Prueba de Wilcoxon 
Se trata de una prueba alternativa a la prueba de T-Student, para determinar la diferencia 







ANEXO 2: Ficha de Tarea Investigación 
FICHA DEL TRABAJO DE INVESTIGACIÓN  
FACULTAD: Ingeniería Industrial y Mecánica  
CARRERA: Ingeniería Industrial 
  
1. Título del Trabajo de Investigación propuesto  
“Análisis y mejora de los procesos de la producción textil, utilizando la herramienta 
Lean Manufacturing” 
1. Indica la o las competencias del modelo del egresado que serán desarrolladas 
fundamentalmente con este Trabajo de Investigación:  
2. Diseño de Sistemas y Procesos (extraído de la web de la carrera) 
3. Número de alumnos a participar en este trabajo. (máximo 2) Número de alumnos: 
1  
4. Indica si el trabajo tiene perspectivas de continuidad, después de obtenerse el 
Grado Académico de Bachiller, para seguirlo desarrollando para la titulación por 
la modalidad de Tesis o no.  
5. Si 
6. Enuncia 4 o 5 palabras claves que le permitan realizar la búsqueda de información 
para el Trabajo en Revistas Indizadas en WOS, SCOPUS, EBSCO, SciELO, etc., 
desde el comienzo del curso y obtener así información de otras fuentes 
especializadas.   Ejemplo:  
 
Palabras Claves  REPOSITORIO 1  REPOSITORIO 2  REPOSITORIO 3  
Procesos industriales 
textiles 
DIALNET PUCP EBSCO 




Competitividad   PUCP RENATI EBSCO 
Sistemas de innovación 




Lean Manufacturing RENATI PUCP EBSCO 
  
2. Como futuro asesor de investigación para titulación colocar:   
(Indique sus datos personales)  
a. Nombre:  Fredy Gonzales Calle 
b. Código docente: c02113 
c. Correo institucional:  c02113@utp.edu.pe 
d. Teléfono:  
  
7. Especifica si el Trabajo de Investigación:  
(Marca con un círculo la que corresponde, puede ser más de una)  
a. Contribuye a un trabajo de investigación de una Maestría o un doctorado 
de algún profesor de la UTP.  
b. Está dirigido a resolver algún problema o necesidad propia de la 
organización.  
c. Forma parte de un contrato de servicio a terceros.  
d. Corresponde a otro tipo de necesidad o causa (explicar el detalle):  
Corresponde a la necesidad de mejorar los procesos de la actividad de una 
empresa textil ya sea la tinturación, embolsado, y recorte de las telas.  
8. Explica de forma clara y comprensible los objetivos o propósitos del trabajo de 
investigación  
- El objetivo de este trabajo de investigación es entender, analizar y mejorar 
los procesos de inicio a fin en los que la materia prima es procesada hasta 
llegar al producto final. 
 
9. Brinde una primera estructuración de las acciones específicas que debe realizar el 
alumno para que le permita iniciar organizadamente su trabajo  
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- Seleccionar bibliografía utilizando un método de revisión 
- Leer e informarme sobre los temas relacionados a mi investigación 
- Seleccionar el tema específico de investigación. 
- Usar matrices de entrada para obtener información o datos   
- Procesar y generar estrategias para resolver los problemas y retos que 
afronta la empresa 
- Aplicar y dividir las estrategas tomadas 
- Evaluar los resultados obtenidos tras la aplicación de estrategias 
(Planeamiento estratégico). 
 
10. Incorpora todas las observaciones y recomendaciones que consideres de utilidad para 
el alumno y a los profesores del curso con el fin de que desarrollen con éxito todas las 
actividades  
La metodología aplicada podrá ser utilizada tomando ejemplos de casos similares 
ocurridos de preferencia en empresas con realidad similar a la nuestra y que sean del entorno. 
- También debe usarse tecnologías de fácil acceso y relativamente 
económicas. La información teórica y metodológica debe ser obtenida de 
fuentes confiables y de preferencia de revistas con un buen porcentaje de 
citación.  
- Se recomienda conocer la aplicación de todas las herramientas de mejora 
con la ayuda de libros, Tesis, trabajos científicos, etc. 
 
11. Fecha y docente que propone la tarea de investigación  
                                Fecha de elaboración de ficha (día/mes/año): 16/03/2019  
 Docente que propone la tarea de investigación: c13078 María Giannone  
  
12. Esta Ficha de Tarea de Investigación ha sido aprobada como Tarea de 
Investigación para el Grado de Bachiller en esta carrera por:  
 (Sólo para ser llenada por la Facultad)  
Nombre:  Jenny Jaico Carranza  
Código: c14239  
Cargo: Coordinadora académica  
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ANEXO 5: Matriz de Consistencia 
Tabla 29 





OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS METODOLOGÍA 
Actualmente en la 
empresa existe una mala 
programación de la 
producción y desorden en 
el área de laboratorio. 
¿De qué manera se pueden 
resolver los problemas de 
desorden existentes en el 
área de laboratorio de la 
empresa Tecnología & 
Tintura Textil S.A.C, 
Lima 2019? 
Proponer la aplicación de 
la metodología Lean 
Manufacturing para 
ordenar los procesos en el 
área de laboratorio de la 
empresa Tecnología & 
Tintura Textil S.A.C, 
Lima 2019. 
La aplicación de Lean 
Manufacturing mejora la 
productividad en el área 
de laboratorio de la 
empresa Tecnología & 







El presente estudio se 
concluye como no 
experimental, observar los 
fenómenos en el contexto 
natural para manipularlo 











Desorden de los 
materiales en el área de 
laboratorio. 
¿De qué manera se 
resuelven los problemas 
de desorden y 
organización de trabajo en 
el laboratorio de la 
empresa Tecnología & 
Tintura Textil S.A.C, 
Lima 2019? 
Incorporar la cultura de 
organización en el trabajo 
con la aplicación de las 5S 
en la empresa Tecnología 
& Tintura Textil S.A.C, 
Lima 2019 
La aplicación de las 5S y 
la organización del trabajo 
en el área de laboratorio 
mejoran la eficiencia 
productiva en la 
elaboración de tintes en la 
empresa Tecnología & 
Tintura Textil S.A.C. 
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Deficiente control de los 
tiempos en el área de 
laboratorio. 
¿De qué manera se puede 
reducir el tiempo de 
trabajo en la elaboración 
de tintes en la empresa 
Tecnología & Tintura 
Textil S.A.C, Lima 2019? 
Mejorar la eficiencia de 
los tiempos, con un 
estudio de tiempos, de 
cada proceso en la 
elaboración de tintes en la 
empresa Tecnología & 
Tintura Textil S.A.C, 
Lima 2019 
La aplicación del estudio 
de tiempos optimiza el 
tiempo en la elaboración 
de tintes en la empresa 
Tecnología & Tintura 
Textil S.A.C. 



























anomalías en el 
puesto de trabajo, 










seguridad de las 
personas, equipos 
y productividad.   
Herramienta 
que practica la 
calidad, forma 








RA = (Cantidad de Recursos Útiles/ 






RO = (Cantidad de Materiales en 






TL = (Tareas de limpieza Aplicada/ 






CP = (Capacitaciones Aplicadas/ 





IB = (Instrumentos Aplicadas/ 






Neira (2002 pág. 
53) señala que 
“El estudio de 




para registrar los 
tiempos y los 
ritmos de trabajo 
correspondientes 
a los elementos 
de una tarea 
definida […] 




















TMC = (Tiempo antes / Tiempo 
medio) *100 
Razón  
Secado Tiempo medio 












también se están 
usando los 










TP= (Horas Útil/ Tiempo Total) *100 Razón  
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producir bienes y 










PP= (Unidades Producidas/ Horas 
Útil) *100 
Razón  
Fuente: Elaboración propia
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